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Abstract (Basic): EP 863249 A 

A fabric treating method involves applying a composition to adjust 
its moisture content to between 30 and 60 % . A crease is then formed in 
the fabric by pressing at between 130 and 170 deg. C. The composition 
is at least one compound that contains at least 2 isocyanate groups in 
free or blocked form. 

USE - For imparting creases in articles of clothing containing 30 
to 100% weight wool fibres. 

ADVANTAGE - The creases are resistant to machine washing. 
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© Verfahren zur Behandlung von Wolle enthaltenden Geweben, insbesondere Kleidungsstucken 

® In Geweben, welch e 30 bis 100 Gew.-% Wolle enthal- 
ten, konnen mittels eines speziellen Verfahrens Falten er- 
zeugt werden, die gute Permanenz gegenuber Waschpro- 
zessen aufweisen. Die Gewebe liegen bevorzugt in Form 
von Kleidungsstucken vor; beispielsweise konnen mit 
dem Verfahren Bugelfalten in Hosen erzeugt werden. Das 
Verfahren besteht darin, auf das Gewebe mindestens eine 
Verbindung mit Isocyanatgruppen aufzubringen und in 
das Gewebe unter Einhaltung bestimmter Werte fur 
Feuchtigkeit und Temperatur Falten einzupressen. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Behandlung ei- 
nes Gewebes, das zu 30 bis 100 Gew.-% aus Wolle besteht. 
Vorzugsweise Hegt dieses Gewebe in Form eines konfektio- 5 
nierten Kleidungsstiickes wie einer Hose oder eines Rocks 
vor. 

Bei Kleidungsstucken, wie Rocken oder Hosen, sind hau- 
fig aus modischen Grunden Falten erwunscht, irn Fall von 
Hosen beispielsweise Biigelfalten. Solche Falten lassen sich 10 
durch PreBvorgange erzielen. Es ist beispielsweise bekannt, 
Biigelfalten in konfektionierten Hosen, welche Wollgewebe 
enthalten, durch Pressen der trockenen Hose bei erhohter 
Temperatur auszubilden. Der Nachteil solcher auf diese 
Weise erzeugter Biigelfalten liegt darin, daB sie zwar nach 15 
dem Einpressen scharf ausgebildet sein konnen, aber nach 
wenigen Waschen, oftrnals schon nach einer Haushaltswa- 
sche ihre Form verlieren. Die Permanenz solcher Biigelfal- 
ten gegenuber Waschmaschinenwaschen bei Wollwaschpro- 
grammen (30°C) laBt also sehr zu wunschen iibrig. Der Ver- 20 
braucher ist bei diesen Hosen daher gezwungen, nach jeder 
Wasche oder jeweils nach wenigen Waschen die Hosen er- 
neut zu biigeln. 

Die DE-A 20 54 159 und die DE-A 19 06 514 beschreiben 
Verfahren zur Behandlung von Kleidungsstucken aus Wolle. 25 
Erzeugt man in Hosen aus Woilgeweben Biigelfalten nach 
den in diesen beiden Schriften angegebenen Verfahren. so 
stellt man fest, daB die Permanenz der Bugelfalten gegen- 
uber Waschprozessen (Waschmaschinen wasche bei 30°C) 
nicht optimal ist. 30 

Die US- A 3 687 605 beschreibt ein mehrstufiges Verfah- 
ren zur Behandlung von Woilgeweben zwecks Erzeugung 
von Falten. Bei dem Verfahren wird das Gewebe mit einem 
Polymeren oder Prapolymeren behandelt und dann zwecks 
sogenannter externer Stabilisierung einem HartungsprozeB 35 
unterworfen, bei dem eine Trocknung des Gewebes erfolgt. 
AnschlieBend wird mit einem Reduktionsmittel behandelt, 
dann erfolgt Formgebung, die z. B. in Erzeugung von Bu- 
gelfalten besteht. Zwecks Erzielung optimaler Ergebnisse 
muB vor dem Pressen der Bugelfalten das Gewebe mit Was- 40 
ser befeuchtet werden. AbschlieBend ist eine nochmalige 
Temperatur-/Aushartebehandlung erforderlich, um die 
durch das Reduktionsmittel gespaltenen chemischen Bin- 
dungen in der Wollfaser wieder neu zu bilden. Dieses Mehr- 
stufen verfahren ist relativ aufwendig. 45 

Die deutsche Paten tanmeldung mit dem Aktenzeichen 
1 97 08 632.2 beschreibt ein Verfahren zur Behandlung eines 
Gewebes, z. B. in Form von Hosen, welches zu 30 bis 
100 Gew.-% aus Wolle besteht. Bei diesem Verfahren wer- 
den Falten, z. B. Bugelfalten, in das Gewebe eingepreBt, 50 
wobei der PreBvorgang so durchgefuhrt wird, daB das Ge- 
webe an den Stellen, wo Falten eingepreBt wurden, nach 
dem Pressen praktisch vollig trocken ist. Dieses Verfahren 
ist von besonderem Vorteil, da es Falten mit sehr guter Per- 
manenz gegenuber Waschprozessen ermoglicht. Im Falle 55 
von dunkel gefarbten Gcwcbcn oder Geweben mit hohem 
Flachengewicht kann es jedoch vorkommen, daB bei diesem 
Verfahren dem Gewebe ein unerwunschter optischer Effekt 
an der Oberflache vcrmittelt wird. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung bestand darin, 60 
ein Verfahren zu entwickeln, das es ermoglicht, in Geweben! 
welche zu 30 bis 100Gew.-% aus Wolle bestehen, an ge- 
wiinschten Stellen Falten zu erzeugen, welche eine gute Per- 
manenz gegenuber Waschprozessen aufweisen, insbeson- 
dere in Geweben, welche in Form konfektionierter Klei- 65 
dungsstucke vorliegen, wobei das Verfahren insbesondere 
bei dunkel gefarbten Geweben oder Geweben mit hohen 
Hachengewichten, bespielsweise Winterkleidung, nicht zu 



unerwunschten optischen Effekten an der Oberflache fiihren 
sollte. 

Die Aufgabe wurde geldst durch ein Verfahren zur Be- 
handlung eines Gewebes, das zu 30 bis 100Gew.-% aus 
Wolle besteht, wobei man auf das Gewebe eine Kompo- 
nente A aufbringt, einen Feuchtigkeitsgehalt des Gewebes 
von 10 bis 80 Gew.-%, vorzugsweise 30 bis 60 Gew.-%, ein- 
stellt und anschlieBend bei einer Temperatur im Bereich von 
80 bis 200°C, vorzugsweise 130 bis 170°C, Falten in das 
Gewebe einpreBt, wobei der PreBvorgang so durchgefuhrt 
wird, daB das Gewebe nach dem Pressen an den Stellen, wo 
Falten eingepreBt wurden, eine Feuchtigkeit aufweist, die 10 
bis 70% desjenigen Feuchtigkeitswertes (in Gew.-%) be- 
tragt, den das Gewebe an diesen Stellen vor dem PreBvor- 
gang aufwies, jedoch mindestens einen Feuchtigkeitsgehalt 
des Gewebes von 5% an diesen Stellen (bezogen auf Gewe- 
begewicht an diesen Stellen) aufweist, wobei Komponente 
A eine Verbindung ist, welche mindestens zwei Isocyanat- 
gruppen in freier oder blockierter Form aufweist, oder ein 
Gemisch solcher Verbindungen ist. 

Es wurde iiberraschenderweise gefunden, daB durch die- 
ses Verfahren einerseits eine gute Permanenz von Falten in 
Geweben gegenuber Waschprozessen erzielt werden kann 
und andererseits bei dunkel gefarbten Geweben oder Gewe- 
ben mit hohen Hachengewichten, beispielsweise Winter- 
kleidung, keine unerwiinschte Beeinflussung der Oberfla- 
chenstruktur hervorgerufen wird. Durch das erfindungsge- 
maBe Verfahren lassen sich Bugelfalten in konfektionierten 
Hosen aus Woilgeweben erzeugen, welche selbst nach 20 
oder mehr Waschen in Haushaltswaschmaschinen bei ubli- 
chen Wollprogrammen kaum an Form verlieren. 

Beim erfindungsgemaBen Verfahren werden Falten in 
Wolle enthaltende Gewebe eingepreBt. Die Gewebe liegen 
vorzugsweise in Form konfektionierter Kleidungsstucke 
vor, in welchen Falten erzeugt und/oder stabilisiert werden 
sollen. Die Kleidungsstucke konnen z. B. Rocke sein, in 
welchen Plissierfalten erzeugt und/oder stabilisiert werden 
sollen. Besonders geeignet ist das erfindungsgemaBe Ver- 
fahren zur Erzeugung von Bugelfalten hoher Permanenz in 
Hosen. 

Gewebe, welche sich fur das erfindungsgemaBe Verfah- 
ren eignen, bestehen zu 30 bis 100 Gew.-% aus Wolle. 0 bis 
70 Gew.-% konnen aus anderen Materialien bestehen wie 
z. B. Polyester, Poly amid, Baumwolle. Auch Lycra ist als 
Mischungspartner geeignet. Bevorzugt verwendet man fur 
das erfindungsgemaBe Verfahren Gewebe, welche zu 50 bis 
100 Gew.-% aus Wolle bestehen. Bei einem Wollgehalt der 
Gewebe bzw. Kleidungsstucke von 50 bis 100 Gew.-% kom- 
men die Vorteile des erfindungsgemaBen Verfahrens beson- 
ders ausgepragt zur Geltung. Als Wollkomponente der Ge- 
webe kann Schafwolle beliebiger Provenienz dienen. Deren 
Qualitat ist nicht entscheidend, was die Durchfuhrbarkeit 
des erfindungsgemaBen Verfahrens betrifft, jedoch wird na- 
turlich die Qualitat des Endartikeis durch die Wollqualitat 
beeinfluBL 

Die Artikcl, welche nach Durchfuhrung des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens erhalten werden weisen bessere Eigen- 
schaften auf, wenn das Verfahren an Geweben durchgefuhrt 
wird, deren waBriger Extrakt einen pH-Wert von etwa 6 bis 
10 aufweist. ZweckmaBigerweise priift man deshalb vor 
Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens den pH- 
Wert des zu behandelnden Gewebes, indem man eine Probe 
des Gewebes mit Wasser extrahiert. Weist der Extrakt einen 
pH-Wert auBerhalb der oben genannten Grenzen auf, was 
durch die Vorbehandlung des Gewebes wie z..B. den Farbe- 
prozeB bedingt sein kann, so empfiehlt es sich, das Gewebe 
bzw. das konfektionierte Kleidungsstuck in einem waBrigen 
Bad zu behandeln und zu trocknen, bevor man das erfin- 
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dungsgemaBe Verfahren durchfuhrt. Das hierfur verwendete 
Bad ist z. B. eine waBrige Losung vod NH3, Na 2 C03 oder 
NaHCC>3. Die Behandlung des Gewebes kann durch Tau- 
chen in das Bad von Rauratemperatur fiir eine Zeit von 10 
bis 30Minuten durchgefiihrt werden. Das anschlieBende 
Trocknen kann an Luft von Raumtemperatur bis zum Errei- 
chen der Gleichgewichtsfeuchte erfolgen. 

Die Dicke und Konstruktion der Gewebe, an denen das 
crfindungsgemaBe Verfahren durchgefiihrt wird, sind nicht 
krilisch und konnen in weiten Bereichen variierl werden. 
Um im Einzelfall optimale Ergebnisse zu erhalten, miissen 
die Bedingungen des erfindungsgemaBen Verfahrens wie 
Temperatur, Verweilzeit und Druck beim PreBvorgang auf 
die Charakteristika des verwendeten Gewebes abgestimrnt 
werden, was durch wenige Routineversuche moglich ist. So 
erfordern dickere Gewebe im Normalfall hohere Drucke 
und/oder Verweilzeiten beim Pressen der Fallen als dunnere. 
Naturlich sind jedoch bei Abstimmung der Verfahrenspara- 
meter auf die Gewebeeigenschaften die oben und in An- 
spruch 1 genannten Bedingungen einzuhalten. 

In cincm erstcn Schritt bringt man bei Durchfuhrung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens eine Komponente A auf das 
zu behandelnde Gewebe bzw. Kleidungsstuck auf. Es ist vor 
allem darauf zu achten, daB Komponente A mindeslens auf 
diejenigen Stellen des Gewebes aufgebracht wird, wo beim 
spateren PreBvorgang Falten eingepreBt werden sollen, vor- 
zugsweise jedoch erfolgt das Aufbringen von Komponente 
A auf die gesamte Gewebeoberflache. ZweckmaBigerweise 
erfolgt das Aufbringen von Komponente A, indem man das 
Gewebe oder Kleidungsstuck mittels eines Bades bzw. einer 
Flotte impragnicrt, z. B. durch Eintauchen. Es kann jedoch 
auch eine Applikation durch Aufspriihen von Komponente 
A auf das Gewebe erfolgen. Hicrzu muB Komponente A na- 
turlich in spruhbarcr Form vorlicgen, z. B. in Mischung mit 
einem Verdunnungsmittel. 

Es ist in vielen Fallen vorteilhaft und stellt daher eine be- 
vorzugte Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens dar, auf das Gewebe bzw. Kleidungsstuck nicht nur eine 
Komponente A aufzubringen, sondem zusatzlich eine Kom- 
ponente B. Alle fur das Aufbringen von Komponente A ge- 
machten Aussagen gelten auch fur das Aufbringen der 
Komponente B, falls eine Komponente B verwendet wird. 
So ist es also erfordcrlich, darauf zu achten, daB nach dem 
Aufbringen der Komponente B der fur den spateren PreB- 
vorgang crforderliche Feuchtigkeitsgehalt des Gewebes vor- 
liegt, bevor dieser PreBvorgang durchgefuhrt wird. 

Die zusatzliche Verwendung einer Komponente B emp- 
fiehlt sich vor allem dann, wenn Komponente A eine nied- 
rigmolekulare Verbindung ist, also z. B. ein monomeres Dii- 
socyanat oder ein Oligomeres mit einem Molekulargewicht 
von weniger als etwa 1000. In diesen Fallen konnen die Ei- 
genschaften des behandelten Gewebes verbessert werden, 
wenn eine Komponente B mitverwendet wird, beispiels- 
weise im Hinblick auf Filzfreiausriistung. Durch das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren erhalt das Gewebe bzw. Kleidungs- 
stuck eine gute Filzfreiausriistung. Jedoch kann auch fur den 
Fall, daB Komponente A ein Poly meres mit einem Moleku- 
largewicht von mehr als 1000 ist, die Mitverwendung einer 
Komponente B Vorteile bringen; z. B. erhalt das Gewebe 
nach Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens ei- 
nen angenehm weichen Griff, wenn als Komponente B ein 
Weichgriffmittel verwendet wird. Es konnen jedoch auch an 
Stelle von oder zusatzlich zu Komponente B Weichgriffmit- 
tel auf die Gewebe aufgebracht werden, die nicht unter die 
unten und in Anspruch 2 genannte Definition der Kompo- 
nente B fallen. Hierfur eignen sich die aus der Textilvered- 
lung bekannten Weichgriffmittel wie z. B. Fettsaure-, Fettal- 
kohol- oder Fettaminderivate. 



Es ist in den meisten Fallen u. a. aus Kostengriinden vor- 
teilhaft und deshalb bevorzugt, wenn man bei Durchfuhrung 
des erfindungsgemaBen Verfahrens, falls eine Komponente 
B mitverwendet wird, die Komponenten A und B sowie ge- 

5 gebenenfalls weitere Komponenten gleichzeitig auf das Ge- 
webe bzw. Kleidungsstuck aufbringt. Prinzipiell kann die 
Applikation der Komponente A auch vor oder nach Appli- 
kauon der Komponente B erfolgen. Dies ist weniger bevor- 
zugt, kann sich jedoch im Einzelfall als notig oder zweck- 

10 maBig erweiscn, z. B. wenn keine stabile Formulierung gc- 
funden werden kann, welche die Komponenten A und B ent- 
halt. Fiir die Zwecke des erfindungsgemaBen Verfahrens be- 
steht eine bevorzugte Ausfuhrungsform darin, eine waBrige 
Zusammensetzung herzustellen, welche die Komponente A 

15 und die Komponente B sowie gegebenenfalls weitere Kom- 
ponenten enthalt, und mit dieser Zusammensetzung das Ge- 
webe bzw. Kleidungsstuck zu behandeln. Die waBrige Zu- 
sammensetzung ist bevorzugt eine stabile Losung oder Di- 
spersion, z. B. eine Emulsion, welche auBer Komponente A 

20 und B noch Dispergiermittel wie Emulgatoren enthalt. Da- 
neben kann diese waBrige Dispersion noch weitere Produkte 
enthalten, welche den Geweben erwunschte Eigenschaftcn 
verleihen, wie z. B. Weichgriffmittel und Fluor enthaltende 
Polyinere zur Erzielung wasserabwei sender und/oder olab- 

25 weisender Eigenschaften. Entsprechende geeignete Pro- 
dukte sind fiir die Textilveredlung bereits seit langem be- 
kannt. Beispiele fur Fluorpolymere enthaltende Produkte, 
welche in Kombination mit Komponente A auf die Gewebe 
aufgebracht werden konnen, sind die Produkte OLEOPHO- 

30 BOL® S, OLEOPHOBOL® SL und OLEOPHOBOL® 7596 
der Firma Pfersce Chemie GmbH, Dcutschland. Diese Pro- 
dukte konnen in ein und derselben Flotte mit Komponente A 
und gegebenenfalls einer Komponente B kombinicrt wer- 
den, so daB hiermit in effektiver Weise permanente (Bugel- 

35 )Falten, Filzfreiausriistung und Erzielung wasser-/oiabwei- 
sender Eigenschaften moglich sind. Die Mengen an Fluor- 
polymeren, welche ZweckmaBigerweise auf die Gewebe 
aufgebracht werden, liegen in dem Bereich, der bei der Tex- 
tilveredlung fiir die ol-/wasserabweisende Ausriistung mit 

40 diesen Produkten ublich ist. 

Die Komponente A, welche bei Durchfuhrung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens auf das Gewebe bzw. Kleidungs- 
stuck aufgebracht wird, ist eine Verbindung, die mindesteris 
zwei Isocyanatgruppen aufweist. Alle oder ein Teil der an- 

45 wesenden Isocyanatgruppen konnen hicrbci in blockicrter 
Form vorlicgen. Neben diesen Isocyanatgruppierungen kon- 
nen weitere funklionelle Gruppen in der Komponente A 
vorliegen. 

Die Komponente A kann eine monomere Verbindung mit 

50 zwei oder mehr freien oder blockierten Isocyanatgruppen 
sein, jedoch soil das Molekulargewicht von A nicht unter 
160 liegen. Vorzugsweise ist Komponente A jedoch eine ho- 
hermolekulare Verbindung, z. B. ein Oligomer oder Poly- 
mer, erhaltlich iiber Homopolymerisation, Copolymerisa- 

55 tion, Poly addition oder Polykondensation. Vorzugsweise 
besitzt Komponente A ein Molekulargewicht von mehr als 
500. Komponente A muB mindestens zwei Isocyanatgrup- 
pen enthalten, die jedoch nicht in frcicr Form vorliegen 
miissen, sondem biockiert sein konnen. Vorzugsweise weist 

60 Komponente A eine bis zwanzig Isocyanatgruppen pro 100 
Kohlenstoffatome auf. An Stelle einer definierten Verbin- 
dung kann Komponente A auch ein Gemisch von Verbin- 
dungen sein, welche jeweils zwei oder mehr Isocyanatgrup- 
pen enthalten. Das Molekulargewicht der Komponente A 

65 liegt ZweckmaBigerweise zwischen 160 und 100 000, vor- 
zugsweise zwischen 500 und 25 000. 

Die Komponente A enthalt Isocyanatgruppen in freier 
und/oder in blockierter Form. Unter Isocyanatgruppen in 
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blockierter Form sind hierbei funktionelle Gruppen zu ver- gruppierungen unterbrochen sein kann. Besonders bevor- 

stehen, welche durch Umsetzung freier -NCO-Gruppen mit zugt als Komponente B sind Polymere, insbesondere freie 

Blockierungsmittel gebildet werden und welche bei erhohter Hydroxygruppen enthaltende Polyester, Polyamide und Po- 

Ternperatur in einer reversiblen Reaktion wieder Isocyanat- lyalkylenglykole. Letztere konnen Polyethylenglykole oder 

gruppen zuruckbilden. Geeignete Blockierungsmittel, also 5 Polypropylenglykole oder Copolymere aus Ethylenglykol 

Verbindungen welche in einer thermisch reversiblen Urn- und Propylenglykol sein. An Stelle einer einzigen Verbin- 

setzung nut -NCO-Gruppen reagieren, sind aus der Literatur dung mit zwei oder mehr Hydroxygruppen kann Kompo- 

bekannt und umfassen beispielsweise Ketonoxime. Fiir das nente B auch aus einem Gemisch solcher Verbindungen be- 

erfindungsgemaBe Verfahren sind als blockierte Isocyanat- stehen. 

gruppen solche bevorzugt, welche durch Umsetzung von 10 Besonders gute Ergcbnisse wurdcn mit dem erfindungs- 
freien Isocyanatgruppen mit Hydrogensulfit erhalten wer- gemafien Verfahren erhalten, wenn als Komponente B Poly- 
den. ZwecbiiaBigerweise wird die Blockierung rnitlels Re- diorganosiloxane mit mindestens zwei freien Hydroxygrup- 
aktion der Isocyanatgruppen in bekannter Weise mit Na- pen pro Molekul verwendet wurden. Insbesondere lineare 
tnum- oder Kahumhydrogensulfit durchgefuhrt. Polydimethylsiloxane, bei welchen an jedes der beiden end- 
Fur das erfindungsgemaBe Verfahren ist bevorzugt, die 15 standigen SiHciumatome eine Hydroxygruppe gebunden isL 
Komponente A und gegebenenfalls die Komponente B in sind sehr gut als Komponente B geeignet. Bei Verwendung 
Form einer waBngen Zusammensetzung auf das Gewebe dieser Silikone als Komponente B ist es moglich, durch das 
aufzubnngen. Die Zusammensetzung ist hierbei im Normal- erfindungsgemaBe Verfahren Hosen zu erhalten, welche 
fall eine waBnge Dispersion bzw. Emulsion oder auch L6- nicht nur eine ausgezeichnete Permanenz der Bugelfalten 
sung^Aus Stabihtatsgrunden ist es bevorzugt, wenn in die- 20 sondern auch angenehm weichen Griff aufweisen. Dies gilt 
sem Fall aUe oder fast alle Isocyanatgruppen von Kompo- in noch erhohtem MaBe dann, wenn in Kombination mit dic- 
nente A in b ockierter Form vorliegen, vorzugsweise in scr Komponente B ein Polyurethan mit Hydrogcnsul fit- 
Form einer Blockierung mit Hydrogensulfit. Als Kompo- biockierten Isocyanatgruppen als Komponente A verwendet 
nente A besonders geeignet sind Polyurethane mit Isocya- wird. Die Permanenz der Bugelfalte kann in diesem Fall 
natgruppen, die durch Umsetzung mit Hydrogensulfit blok- 25 durch eine Fixierbehandlung noch weiter erhoht werden, die 
kiert worden sind nach dem PreBvorgang durchgefuhrt wird. Diese bevorztigte 

Vorzugsweise hegen die Isocyanatgruppen in blockierter Ausfuhrungsform wird unten naher beschrieben 

Form vor, falls Komponente A in Form einer waBrigen Zu- Als Komponente B geeignet ist das Produkt DICRY- 

sarnmensetzung verwendet wird. LAN® WK neu der Firma Pfersee Chemie GmbH, Deutsch- 

fcine Reihe von Polyurethanen, welche sich als Kompo- 30 land, 

nente A fur das erfindungsgemaBe Verfahren eignen, sowic Eine waBrige Zusammensetzung, welche sowohl Kompo- 

andere als Komponente A geeignete Isocyanatgruppen ent- nente A und eine Komponente B enthalt und welche sich cut 

ha tende Ausgangsvcrbindungen, aus welchen sich solche fur das erfindungsgemaBe Verfahren eignet, ist das Produkt 

Polyurethane erhalten lassen, sind in der US-A 3 687 605 DICRYLAN® WSR der Firma Pfersee Chemie GmbH 

beschrieben Ferner gibt diese Schrift weitere Polymere 35 Die Mengen an Komponente A und Komponente B, wel- 

bzw. deren Vorstufen an, welche sich ebenfalls als Kompo- che beim erfindungsgemaBen Verfahren auf das Gewebe 

nente A verwenden lassen, wobei gegebenenfalls unter Mit- bzw. Kleidungsstuck aufgebracht werden sollten, konnen in 

verwendung einer Komponente B gearbeitet werden muB. breiten Bereichen variiert werden. Vorzugsweise verfahrt 

ttc ?[?5 e ! lu J ng 1 V0n Mymeren gemaB der Lehre dieser man so, daB das Gewebe mit einer waBrigen Flotte behan- 

Ub-Schnft ist jedoch zu beachten, daB die entstehenden Po- 40 deit wird, die A und B enthalt. AnschlieBend an diese Impra- 

lymere noch freie und/oder blockierte Isocyanatgruppen gnierung, die z.B. mittels Eintauchen des Gewebes in die 

entnalten mussen, urn als Komponente A geeignet zu sein. Flotte erfolgen kann, wird das Gewebe bzw. Kleidungsstuck 

fcs wird angenommen, daB die Komponente A iiber die Iso- abgequetscht oder geschlcudert, urn iiberschussige Feuch- 

cyanatgruppen, gegebenenfaUs nach Beseitigung der Iso- tigkeit zu entfernen. Abquetschen und Schleudem werden 

cyanatblockierung, mit der WoUe des Gewebes und/oder mit 45 bevorzugt so durchgefuhrt, daB das Gewebe anschlieBcnd 

Komponente B chenusch reagieren kann. eine Flottenaufnahme von 10 bis 80 Gew.-%, vorzugsweise 

Als Komponente A geeignete Produkte lassen sich unter 30 bis 60 Gew.-%, aufweist, bezogen auf das trockene Ge- 

anderem durch Umsetzung aliphatischer, alicyclischer oder webe vor Impragnierung mit der Flotte. Nach dem Abquet- 

aromatischer Dnsocyanate mit mehrwertigen Alkoholen zu schen oder Schleudern soUte also das Gewebe eine Ge- 

Uhgo- oder Polyurethanen erhalten. Hierbei konnen aus der so wichtszunahme im genannten Bereich, bezogen auf getrock- 

Polyurethanchemie bekannte Kettenverlangerungsmittel zu- netes Gewebe vor Impragnierung, aufweisen. Die Konzen- 

satzlich mitverwendet werden. Die Umsetzung zum Oligo- trationen in der Behandlungsflotte werden vorzugsweise so 

oder Polyurethan wird mit einem UberschuB an Isocyanata- gewahlt, daB sich auf dem Gewebe nach dem Abquetschen 

quivalenten durchgefuhrt, so daB das Reaktionsprodukt oder Schleudern 0,25 Gew.-% bis 2,5 Gew.-% an Kompo- 

noch freie NCaGruppen besitzt. Diese konnen dann, falls 55 nente A und 0,05 Gew-% bis 0,5 Gew.-% an KomponenteB 

gewunscht, tedweise oder voUstandig durch Reaktion mit befinden, vorzugsweise 0,5 bis 1,8 Gew-% A und 0 1 bis 

Alkahmetallhydrogensulfit blockiert werden. Als Kompo- 0,3 Gew.-% B. Diese Werte sind jeweils auf trockenes Ge- 

nentc A geeignete Produkte sind auf dem Markt erhaltlich. webe vor dem I mpragniervorgang bezogen 

Die Komponente B, welche in einer bevorzugten Ausfuh- Soli das erfindungsgemaBe Verfahren ohne Verwendung 

rungsform des erfindungsgemaBen Verfahren s ebenfalls auf 60 einer Komponente B durchgefuhrt werden, so gelten die 

das Gewebe bzw. Kleidungsstuck aufgebracht wird, ist eine obigen Aussagen bezuglich der Werte fur die Flottenauf- 

orgamsche Verbindung, welche mindestens zwei Hydroxy- nahme des Gewebes und fur die Menge an Komponente A 

gruppen im Molekul aufweist. Diese Hydroxygruppen sind auf dem Gewebe unverandert. 

befahigt, mit den Isocyanatgruppen von Komponente A zu Weiterhin ist es bevorzugt, wenn nach dem Aufbringen 

reagieren, gegebenenfalls nach thermischer Riickspaltung < 65 der Komponenten A und gegebenenfalls B und Abquet- 

der Blockierung der Isocyanatgruppen. Als KomponenteB schen bzw. Schleudern des Gewebes ein zahlenmaBiger 

kommen in Frage zwei- oder mehrwertige Alkohole, vor al- UberschuB an Isocyanateinheiten von Komponente A ge- 

lem langerkettige Alkohole, deren Kette auch durch Ether- genuber der Anzahl der Hydroxygruppen von Komponente 
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B vorliegt, so daS auch im Fall einer Umsetzung aller Hy- 
droxygruppen von B mit Isocyanatgruppen von A noch 
iiberschiissige Isocyanatgruppen anwesend waren. Sind au- 
Ber Komponente B weitere Hydroxygruppen enthaltende 
Produkte verwendet worden, sollte ebenfalls nach dem Ab- 
quetschen ein UherschuB an Isocyanatgruppen vorliegen. 

Wird eine Komponente B verwendet, so arbeitet man vor- 
zugsweise so, daB auf dem Gewebe nach Abschleudem und 
Abquetschen ein Gewichtsverhaltnis von Komponente A zu 
Komponente B im Bereich von 10 : 1 bis 3 : 1 vorliegt. 

Beim erfindungsgemaBen Verfahren kann, wenn ge- 
wunscht, auBer den Komponenten A und B noch ein Kataly- 
sator auf das Gewebe aufgebracht werden, welcher die Um- 
setzung von Isocyanatgruppen mit Hydroxygruppen fordert. 
Geeignete Katalysatoren sind aus der Literatur bekannt. 

Nach dem Aufbringen der Komponenten A und gegebe- 
nenfalls B auf das Gewebe und gegebenenfalls Abschleu- 
dem oder Abquetschen auf die gewiinschte Flottenauf- 
nahme muB bevor die gewiinschten Fallen eingepreBt wer- 
den, der Feuchtigkeitsgehalt des Gewebes bzw. Kleidungs- 
stiicks auf 10 bis 80 Gew.-%, vorzugsweise 30 bis 60 Gew.- 
% eingestellt werden. Ein Feuchtigkcitsgehalt in diesem Be- 
reich bei Beginn des PreBvorgangs ist ein entscheidendes 
Erfordernis des erfindungsgemaBen Verfahrens. Insbeson- 
dere diejenigen Stellen, an denen anschlieBend die Falten 
eingepreBt werden sollen, miissen einen Feuchtigkeitsgehalt 
im angegebenen Bereich besitzen. Wenn, wie unten be- 
schrieben, nach dem Abschleudem oder Abquetschen vor 
dem Einpressen der Falten noch weitere Arbeitsgange wie 
7s, B. Toppern durchgefuhrt werden, so erfoigt die Einstel- 
lung des Feuchtigkeitsgchalts nach diescn Arbeitsgangen. 

Die genannten Werte fur den Feuchtigkeitsgehalt bedeu- 
ten die Menge an Wasser, welche sich auf dem Gewebe be- 
findet, bezogen auf das Gewicht dieses Gewebes nach einer 
Trocknung bei 110°C fur 30 Minuten. Das als BezugsgroBe 
dienende Warengewicht ist also das unler diesen Bedingun- 
gen getrocknete Gewebe, auf dem sich bereits Komponente 
A und gegebenenfalls Komponente B befinden (mit Aus- 
nahme der Bestandteile, die bei den Trocknungsbedingun- 
gen fliichtig sind). Der genannte Bereich fur den Feuchtig- 
keitsgehalt ist also einzuhalten, bevor mit dem PreBvorgang 
begonnen wird. Vor dessen Durchfuhrung muB also der 
Feuchtigkeitsgehalt bestimmt werden, wenn er nicht auf- 
grund von Erfahrungswerten und ProzeBparametem bereits 
bekannt ist. Je nach den Bedingungcn der vorangegangenen 
Bchandlung kann sich der Feuchtigkeitsgehalt bereits im cr- 
forderlichen Bereich befinden. 

Es ist vorteilhaft, die vorangehende Behandlung unter 
solchen Bedingungen durchzufiihren, daB sich der Feuchtig- 
keitsgehalt des Gewebes bzw. Kleidungsstiicks danach be- 
reits im erforderlichen Bereich befindet. Bei Kenntnis der 
erforderlichen Parameter in einer Standardproduktion ist der 
Feuchtigkeitsgehalt des Gewebes vor dem Pressen bereits 
aus Erfahrungswerten bekannt oder er kann berechnet wer- 
den, so daB eine Bestimmung des Feuchtigkeitsgehalts un- 
tcrblcibcn kann. Liegt der Feuchtigkeitsgehalt bereits im er- 
forderlichen Bereich, so sind keine KorrekturmaBnahmen 
crforderlich. Andcmfalls ist der crforderliche Feuchtigkeits- 
gehalt durch Zufuhr von Fcuchtigkeit oder Trocknung ein- 
zustellen. Falls hierzu getrocknet wird, muB dies unter scho- 
nenden Bedingungen erfolgen, damit chemische Reaktion 
der Isocyanatgruppen vermieden wird. 

In vielen Fallen ist es zweckmaBig, das Gewebe bzw. 
Kleidungsstiick vor dem Einstellen der Feuchtigkeit und vor 
dem PreBvorgang einem sogenannten Toppern zu unterzie- 
hen. Hierbei wird das Gewebe an zwei Enden eingespannt, 
z. B. eine Hose an ihrem oberen und unteren Ende. An- 
schlieBend wird das Gewebe kurzzeitig mit einem Strom er- 



warmter Luft oder mit einem Gemisch aus Wasserdampf 
und Luft behandelt. Im Fall von Hosen beispielsweise ist es 
zweckmaBig, die Hosen an ihrem oberen und unteren Ende 
einzuspannen, am unteren Ende zu verschlieBen und Luft 

5 von oben in das Innere der Hosenbeine einzublasen. Die 
Luft, welche im Normalfall eine Temperatur von etwa 40 bis 
120°C besitzt und trocken ist, durchdringt das Gewebe. Der 
Zweck dieses Prozesses besteht darin, die Oberflache des 
Gewebes zu glatten und so den anschlicBcndcn PrcBvor- 

10 gang, bei dem Falten eingepreBt werden, zu erlcichtem. Die- 
ser ProzeB des Toppems kann nach dem Aufbringen der 
Komponenten A und gegebenenfalls B und anschlieBendem 
Abquetschen und Abschleudem des Gewebes erfolgen. Es 
ist von Vorteil, den TopperprozeB so durchzufiihren, daB das 

15 Gewebe bzw. Kleidungsstiick nicht trocken wird, sondern 
noch eine Feuchtigkeit von 10 bis 80 Gew.-%, vorzugsweise 
von 30 bis 60 Gew.-% aufweist. Dies ist der Bereich fiir den 
Feuchtigkeitsgehalt, den das Gewebe beim nachfolgenden 
PreBvorgang zumindest an denjenigen Stellen besitzen muB, 

20 wo Falten eingepreBt werden sollen. Der Feuchtigkeitsge- 
halt, den das Gewebe nach dem Toppern besitzt, kann ubcr 
die Temperatur der erwarmtcn Luft oder uber die Dauer der 
Zufuhr dieser Luft gesteuert werden. An S telle des Einbla- 
sens erwarmter Luft alleine kann man auch so vorgehen, daB 

25 zu Beginn ein Gemisch aus uberhitztem Wasserdampf 
(120°C) und Luft verwendet wird und anschlieBend nur 
Luft 

Nach dem TopperprozeB kann im Fall von Hosen ein Bu- 
gelvorgang an Bereichen, wo spater keine Falten gepreBt 

30 werden sollen, durchgefuhrt werden, z. B., urn Nahte auf der 
Innenseite der Hosenbeine von Hand zu bugeln. Dies sollte 
jedoch unter schonenden Bedingungen erfolgen. 

Der nachfolgende PreBvorgang, bei dem Falten in das Ge- 
webe bzw. Kleidungsstiick eingepreBt werden, erfordcrt, 

35 daB das Gewebe einen Feuchtigkeitsgehalt von 10 bis 
80 Gew.-%, vorzugsweise 30 bis 60 Gew.-%, aufweist. 
Diese Werte geben den Wassergehalt des Gewebes an, bezo- 
gen auf getrocknetes Gewebe, wie oben beschrieben. Das 
Gewebe muB mindestens an den Stellen, wo Falten einge- 

40 preBt werden sollen, einen Feuchtigkeitsgehalt in diesem 
Bereich aufweisen. Im Normalfall besitzt das Gewebe iiber- 
all einen Feuchtigkeitsgehalt in diesem Bereich. 

Es ist von Vorteil, wenn man die dem PreBvorgang voran- 
gehenden Verfahrensschritte, namlich Aufbringen der Kom- 

45 ponenten A und gegebenenfalls B, Abschleudem oder Ab- 
quetschen, gegebenenfalls Toppern und gegebenenfalls Bii- 
geln per Hand so durchfuhrt, daB das Gewebe nach dem 
letzten dieser Schritte bereits die fur den PreBvorgang erfor- 
derliche Feuchtigkeit aufweist. In diesem Fall kann der 

so PreBvorgang ohne vorhergehende zusatzliche MaBnahmen 
zur Erhohung oder Reduzierung des Feuchtigkeitsgehalts 
durchgefuhrt werden. Auf jeden Fall sollte vermieden wer- 
den, daB das Gewebe zu irgendeinem Zeitpunkt zwischen 
dem Aufbringen der Komponente A und dem PreBvorgang 

55 vollig trocken vorliegt. 

In das Gewebe bzw. Kleidungsstiick werden im nachstcn 
Verfahrensschritt Falten eingepreBt, z. B. Bugelfalten bei 
Hosen oder Plis si er fallen bei Rocken. Die Falten konnen in 
einem fruhercn Verfahrensschritt durch Anwcndung cincs 

60 leichten Drucks bereits vorgebildet worden sein. Es ist aber 
auch moglich, in einem bis dahin faltenfreien Gewebe Fal- 
ten zu erzeugen. Fiir den PreBvorgang wird das Gewebe ent- 
sprechend ausgelegt, so daB an der gewiinschten Stelle eine 
Falte vorgebildet ist. Diese wird nun bei einer Temperatur 

65 im Bereich von 80 bis 200°C, vorzugsweise 130 bis 170°C 
unter Anwendung eines Drucks eingepreBt. Der angegebene 
Bereich fur die Temperatur stellt dabei nicht die Temperatur 
des PreBwerkzeugs dar (die hoher liegen kann), sondern die 
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Temperatur, welche das Gewebe an den Stellen aufweist, wo 
die Falten gepreBt werden, und zwar auf der dem PreBwerk- 
zeug abgewandten Oberflache. Im Fall von Hosen ist dies 
die Innenseite der Biigelfalten. Die Temperatur des Gewe- 
bes auf der dem PreBwerkzeug abgewandten Oberflache 
kann mittels eines Temperaturfuhlers gemessen und uber die 
ProzeBparameter gesteuert werden. Die Aussage, daB der 
PreBvorgang bei einer Temperatur im Bereich von 80 bis 
200°C, vorzugsweise 130 bis 170°C, durchgefuhrt werden 
muB, bedeutet nicht, daB die dem PreBwerkzeug abge- 
wandte Oberflache des Gewebes an der S telle der Falte wah- 
rend des gesamten PreBvorgangs eine Temperatur im ge- 
nannten Bereich aufweisen muB. Vielmehr muB diese Ober- 
flache nur irgendwann wahrend des PreBvorgangs eine Tem- 
peratur in diesem Bereich aufweisen. Es genugt dann oft 
eine Verweilzeit von 10 bis 60 Sekunden bei dieser Tempe- 
ratur, damit das Gewebe nach dem Pressen an den Stellen 
der Falten eine Feuchtigkeit in dem unten und in Anspruch 1 
genannten Bereich aufweist. Ein Messen der Temperatur an 
den betreffenden Stellen des Gewebes kann naturlich entf al- 
ien, wenn aufgrund von Erfahrungswerten bei Kenntnis der 
ProzeBparameter bekannt ist, daB sich die Temperatur be- 
reits im erforderlichen Bereich befindet. 

Der PreBvorgang muB so durchgefuhrt werden, daB das 
Gewebe bzw. Kleidungsstiick an den Stellen, wo Falten ein- 
gepreBt wurden, nach dem Pressen eine Feuchtigkeit auf- 
weist, die 10 bis 70% derjenigen Feuchtigkeit (in Gew.-%) 
betragt, den das Gewebe an diesen Stellen vor dem PreBvor- 
gang aufwies. Jedoch muB an diesen Stellen mindestens ein 
Feuchtigkeitsgehalt von 5 Gew.-%, bezogen auf Gewebege- 
wicht, vorliegen. Eine Trocknung des Gewebes bis auf den 
gewunschten Feuchtigkeitswert laBt sich in einfacher Weise 
uber die Dauer des PreBvorgangs erreichen. 

Der Druck, der beim Pressen der Falten anzuwenden ist, 
kann breit variiert werden. Er wird zweckmaBigerweise auf 
die Gewebeeigenschaften abgestimmt und liegt bevorzugt 
im Bereich von 1 bis 10 bar. Fur den PreBvorgang sind han- 
delsubliche Apparaturen geeignet, die es gestatten, die er- 
forderlichen Drucke und Temperaturen zu erzielen. 

Die Dauer des PreBvorgangs muB so gewahlt werden, daB 
das Gewebe bzw. Kleidu rigs stuck an den Stellen, wo Falten 
eingepreBt werden, nach dem Pressen einen Feuchtigkeits- 
wert in dem oben angegebenen Bereich aufweist. Im Nor- 
malfall betragt die Dauer des PreBvorgangs etwa 5 Sekun- 
den bis zu einer Minute, abhangig u. a. vom PreBwerkzeug. 

Zwar lassen sich, wie in der DE-Patentanmeldung 197 08 
632.2 beschrieben, Biigelfalten ausgezeichneter Permanenz 
in Wollhosen erzeugen, wenn man den PreBvorgang so 
durchfiihrt, daB das Gewebe nach dem Pressen an den Stel- 
len, wo Falten erzeugt wurden, praktisch vollig trocken ist. 
Dieses Verfahren ist insbesondere fur hell-gefarbte, unge- 
farbte und dunne leichte Gewebe geeignet, kann jedoch 
auch bei dunkel gefarbten Geweben und Geweben mit ho- 
hen Flachengewichten (z. B. Winterkleidung) durchgefuhrt 
werden. Auch bei diesen zuletzt genannten Geweben lassen 
sich mit dem Verfahren der genannten DE-Patentanmeldung 
scharf ausgepragte Falten mit ausgezeichneter Permanenz 
erhalten. Jedoch kann es im Fall dunkel gefarbter Gewebe 
oder Gewebe mit hohen Flachengewichten zu uncrwiinsch- 
ten OberflachenefTekten kommen, wenn man, wie in der ge- 
nannten DE-Patentanmeldung beschrieben, den PreBvor- 
gang so durchfiihrt, daB die Gewebe nach dem Pressen an 
den Stellen, wo sich die Falten befinden, praktisch vollig 
trocken sind. Dieser Nachteil wird beim erfindungsgemaBen 
Verfahren vermieden. Es ist allerdings moglich, daB durch 
das erfindungsgemaBe Verfahren Falten erhalten werden, 
die nicht ganz so scharf ausgepragt sind wie im Fall des Ver- 
fahrens der DE 197 08 632.2. 
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Nach dem PreBvorgang werden die Gewebe an Luft bei 
Raumtemperatur oder bei erhohter Temperatur getrocknet 
(z. B. in einem Trockenschrank). 
AnschlieBend konnen weitere, bei Fertigung von Konfek- 
5 tionsware ubliche Verfahrensschritte durchgefuhrt werden, 
u. a. ein Bugeln von Hand an den Stellen, wo keine Falten 
eingepreBt wurden. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren ist es moglich, 
Wolle enthaltenden Geweben gleichzeitig permanente Fal- 
10 ten wie Biigelfalten und eine Filzfreiausriistung zu verlei- 
hen. Insbesondere bei Verwendung geeigneter Komponen- 
ten A und B weisen die erfindungsgemaB behandelten Ge- 
webe ausgezeichnete Filzfrei-Eigenschaften auf. Welche 
Produkte unter denen, die sich als Komponente A und Kom- 
15 ponente B eignen, auch fur Erzielung einer Filzfreiausrii- 
stung verwendet werden konnen, ist der Fachliteratur uber 
Textilveredlung zu entnehmen. Eine gute Kombination ge- 
eigneter Komponenten zur Erzielung permanenter Biigelfal- 
ten in Hosen bei gleichzeitiger Filzfreiausriistung stellt das 
20 Produkt DICRYLAN® WSR der Pfersee Chemie GmbH, 
Deutschland, dar. 

Es ist in vielen Fallen gunstig und oft sogar uncntbehrlich 
fur die Erzielung optimaler Eigenschaften des Gewebes 
bzw. Kleidungsstucks, wenn nach dem PreBvorgang und 
25 Trocknungsvorgang noch eine Fixierbehandlung durchge- 
fuhrt wird. Hierzu wird das Gewebe ohne Anlegen einer me- 
chanischen Spannung und ohne Anwendung von Druck 5 
bis 30 Minuten bei 130 bis 200°C, vorzugsweise bei 140 bis 
180°C,behandelt. 
30 Hierdurch laBt sich im Normalfall eine Reduzierung des 
Filzkrumpfs der Wolle erzielen. Diese Fixierung oder Kon- 
densation kann in einem handelsiiblichen Trockenofen er- 
folgen. 

Die Erfindung wird nunmehr durch ein Ausfuhrungsbei- 
35 spiel veranschaulicht. 

Beispiel 

Es wurde eine waBrige Flotte hergestellt, die neben Dis- 
40 pergatoren und Hilfsstoffen folgende Bestandteile enthielt: 

a) 20 g/I eines Polyurethans mit Isocyanatgruppen, die 
durch Umsetzung mit anorganischem Suifit blockiert 
waren (Komponente A). 

b) 2,2 g/1 eines linearen Polydimethylsiloxans, bei 
dem an jedem Kettenende eine Hydroxygruppe an das 
endstandige Si- Atom gebunden war. (An S telle der ge- 
trennten Komponenten a) und b) laBt sich auch ein Pro- 
dukt verwenden, das durch vorhergehende chemische 
Umsetzung von a) mit b) erhalten wird.) 

c) 2 g/1 eines linearen Polydimethylsiloxans, das Sei- 
tenketten mit Aminogruppen aufwies. 

d) 5 g/1 NaHCOB. 



45 
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55 In diese Flotte wurde bei Raumtemperatur eine Wollhose 
getaucht, deren Gewebeanteil zu 100% aus Wolle bestand. 
Nach 5 Minuten Tauchzeit war die Hose vollstandig benetzt. 
Sie wurde aus dem Bad genommen und abgeschleudert, bis 
die Flottenaufnahme (= Gewichtszunahme, bezogen auf 
60 trockene Hose) 50% betrug. Das Abschleudern wurde in ei- 
ner Waschmaschine 70 Sekunden lang durchgefuhrt. 

AnschlieBend wurde die Hose 20 Sekunden getoppert, in- 
dem man sie an ihrem oberen und unteren Ende einspannte, 
die unteren Offnungen der Hosenbeine verschloB und von 
65 oben in das Innere der Hose zuerst 10 Sekunden lang ein Ge- 
misch aus gesattigtem Wasserdampf (120°C) und HeiBluft 
und dann 10 Sekunden lang nur HeiBluft einblies. Die Hose 
wurde nach dem Toppern gewendet und die Seitennahte auf 
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der Innenseite glattgebiigelt. Nach emeutem Wenden wurde 
die Hose in eine Presse eingelegt. Die beheizten Platten die- 
ser Presse hatten eine Temperatur von 150°C. Nach dem 
Einlegen der Hose in die Presse wurde die Hose per Hand 
glattgelegt und mittels Vakuum an die Oberflache der PreB- 5 
platte angesaugt. Nach SchlieBen des PreBwerkzeugs wur- 
den in die Hose bei 6 barDruck an beiden Beinen jeweils 30 
Sekunden lang Bugelfalten eingepreBt. An der Stelle der 
Biigclfaltc wurde im Innem der Hose, also an der dem PreB- 
werkzcug abgewandten Oberflache die Temperatur gemes- 10 
sen. Diese stieg wahrend des PreBvorgangs auf 100°C an. 
Nach dem PreBvorgang wies die Hose entlang der Bugelfal- 
ten eine Feuchtigkeit von ca, 15 Gew.-% auf. Die Hose 
wurde im Trockenschrank (150°C/10 min) getrocknet. An- 
schlieBend wurde die Hose in einem Warmeschrank ohne 15 
Anlegen einer Spannung lOMinuten bei 160°C fixiert. Es 
zeigte sich, daB nach einer anschlieBenden Lagerung wah- 
rend 1 Woche bei Raumtemperatur die optimal en Effekte er- 
reicht wurden. 

Die so behandelte Hose wies ausgepragte Bugelfalten 20 
auf, dcrcn Erschcinungsbild sich auch nach 15 Waschcn in 
einer Haushaltswaschmaschine (30°C, untcr Umwalzung 
und ZusaLz eines Tensids zur Waschflotte) praktisch nicht 
verschlechterte. 

25 

Paten tanspriiche 



7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB Komponente A 
und Komponente B gleichzeitig auf das Gewebe aufge- 
bracht werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB man auf das Gewebe eine waBrige Zusammen- 
setzung aufbringt, welche Komponente A und Kompo- 
nente B enthalL 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB das Gewebe in 
Form eines konfektionierten Kleidungss tucks vorliegt. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Kleidungsstuck eine Hose ist und daB die 
Falten, die eingepreBt werden, Bugelfalten sind. 

1 1 . Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB das Gewebe 
nach dem Einpressen der Falten einer Fixierbehand- 
lung bei einer Temperatur im Bereich von 130 bis 
200°C, vorzugsweise 140 bis 180°C, unterzogen wird. 



1. Verfahren zur Behandlung eines Gewebes, das zu 
30 bis l00Gew.-% aus Wolle besteht wobei man auf 
das Gewebe eine Komponente A aufbringt, einen 30 
Feuchtigkeitsgehalt des Gewebes von 10 bis 80 Gcw.- 
%, vorzugsweise 30 bis 60Gew.-%, einstellt und an- 
schlieBcnd bei einer Temperatur im Bereich von 80 bis 
200°C, vorzugsweise 130 bis 170°C, Falten in das Ge- 
webe einpreBt, wobei der PreBvorgang so durchgefuhrt 35 
wird, daB das Gewebe nach dem Pressen an den Stel- 
len, wo Falten eingepreBt wurden, eine Feuchtigkeit 
aufweist, die 10 bis 70% desjenigen Feuchugkeitswer- 
tes (in Gew-%) betragt, den das Gewebe an diesen 
Steilen vor dem PreBvorgang aufwies, jedoch minde- 40 
stens einen Feuchtigkeitsgehalt des Gewebes von 5% 

an diesen Steilen (bezogen auf Gewebegewicht an die- 
sen Steilen) aufweist, wobei Komponente A eine Vcr- 
bindung ist, welche mindestens zwei Isocyanatgruppen 
in freier oder blockierter Form aufweist, oder ein Ge- 45 
misch solcher Vcrbindungcn ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB auf das Gewebe zusatzlich zu Komponente A 
eine Komponente B aufgebracht wird, welche eine or- 
ganische Verbindung ist, die mindestens zwei Hy- 50 
droxygruppen aufweist, oder welche ein Gemisch sol- 
cher Verbindungen ist 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Komponente A ein Polymer, insbeson- 
dere ein Pol yure than ist. 55 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB Komponente A 
Isocyanatgruppen enthalt, die durch Umsetzung mil 
Hydrogcnsulfit blockiert worden sind. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 60 
net, daB Komponente B ein mindestens zwei Hydroxy- 
gruppen aufweisendes Polymer ist, das ausgewahlt ist 
aus der Gruppe der Polyester, Polyamide, Polyalkylen- 
glykole und Polydiorganosiloxane. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 65 
net, daB Komponente B ein Polydimethylsiloxan ist, 
das an beiden Kettenenden je eine an ein Si-Atom ge- 
bundene Hydroxygruppe aufweist. 
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